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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zum Verbinden von zwei Oder mehr Werkstucken mit Nietelementen" 

(57) Die Erfindung betrifftein Verfahren zum Verbinden von 
zwei oder mehr Werkstucken mit Nietelementen und ist 
dadurch gekennzeichnet, dass beim Einpressen des Niets 
der Pressbewegung eine Drehbewegung urn seine Langs- 
achse uberlagert ist. 
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Beschreibung 



Die Erfindung beirilTt ein Verfahren zum Verbinden von 
zwei oder mehx Werkstiicken mit Nietelementen, gemaB 
dem Oberbegriff des Anspruch 1. 5 

Technisches Anwendungsgebiet 

Ein technisches Anwendungsgebiet istdas Verbinden von 
zwei oder mehr Werkstiicken fester Form mit. Nietelementen 10 
ohne Vorlochen. Im Gegensatz zum konventionellen Stanz- 
nieten ist mit dem neuen Verfahren ein schnelles, automati- 
sierbares Verbinden von arlversehiedenen WerksloCfen, die 
nicht notwendig dukules Verformungsverhalten aufweisen 
musscn, moglich. 15 

TVpische Anwendungen sind: Verbinden von Faserver- 
bund-Blechen beim Fahrzeug-Rohbau, bei Transportbehal- 
lem, im Flugzeugbau; Mischverbindungen aus verschiede- 
nen Materi alien u. a, 

20 

Stand der Technik, Nachteile des Standes der Technik 

Das Stanznieten ist ein verbreitetes Verfahren fur das 
zweiseiuge Verbinden mit Nietelementen ohne Vorlochen. 
Die zu verbindenden Teile werden von zwei Seiten mit Niet- 25 
elementen verbunden. Ein Vorlochen ist beim Stanznieten 
nicht erforderlich, da das Vorlochen beim konventionellen 
Stanznieten durch einen Niet-Schneiden-Vorgang ersetzt 
wird. Das Stanznieten ist sowohl mit Voll- als auch mit 
Halbhohlnict moglich. 30 

Beim Stanznieten mit einem Halbhohlniet (s. Prinzip- 
skizze in Abb. la) wird der Niet durch die obere Blechlage 
gedriickt und verfonnt die untere Blechlage plastisch zu ei- 
nem SchlieBkopf. Dabei verspreitzt sich der Niet (s. Prinzip- 
skizze in Abb. lb). Die Ftigestelle liegt wahrend des Niet- 35 
vorganges auf einer Matrize auf, der Niet wird mittels eines 
Stempels in die zu fiigenden Teile gepreBt. Beim Stanznie- 
ten wird der Werkstoff plastisch umgeformt, wobei das 
stempelseitige Material nicht notwendig plastisch verform- 
bar sein muB. 40 

Sollen sprode Materi alien wie beispielsweise faserver- 
starkte Laminate mit duroplasuscher Matrix (Harzmatrix) 
mittels Stanznieten gefugt werden, kommt es beim Einpres- 
sen des Nietes (betrifft sowohl Vollniet als auch Halbhohl- 
niet) zu einer Schadigung im Bereich des Nietes, die dazu 45 
fiihrt, daB keine hinreichende Verbindung zwischen den zu 
fiigenden Teilen erreicht wird. Im Falle faserverslarkter La- 
minate mit sproder Harzmatrix kommt es z. B. zu einem 
Zcrhroscln des Harzcs im Bcrcich des Nietes, das Ictztlich in 
einem unzureichenden Ftigeergebnis resultiert. 50 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zum Stanz- 
nieten zu schaflen, das auch fur sprode Materi alien geeignet 
ist. 

Dicsc Aufgabe wird crfindungsgcmaB durch das nachfol- 
gend vorgestellte Verfahren nach Anspruch 1 gelost. Vor- 55 
lochoperationen sind bei dem Verfahren dennoch nicht er- 
forderlich, das Fugen ist schnell und mit aulomatischer Ver- 
arbeitung moglich. Mit dem neuen Verfahren lassen sich 
beispielsweise faserverstarkte Laminate mit. sproder Harz- 
matrix in einem Arbeitsschritt mechanisch miteinander ver- 60 
binden. 



Erzeugte Verbesserungen und Vorteile gegenuber dem Stand 
der Technik 

Eine Verbesserung gegeniiber dem bisherigen Verfaliren 
wird dadurch erreichL, daB dem Niet gleichzeitig zur Ein- 
preB-Bewegung in das Material eine Drehbewegung urn 
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seine Langsachse uberlagert wird (s. Prinzipskizze in Abb. 
2), so daB beim Fiigen ein Niet-Bohr-Vorgang stattfindet. 
Durch diese Kombination aus gleichzeiugem Stanzen und 
Bohren in einem Arbeitsschritt kann ein schadigungsarmes 
Eindringen des Nietes ohne aufwendige Vorlochoperat.ionen 
erreicht werden. Voraussetzung hierfur sind Niete mit geeig- 
neten Geometrie-, Werkstoff- und Oberflacheneigenschaf- 
ten. Der Werkstoff muB z. B. genugend Duktilitat flir die 
Umbordelungsvorgange bzw, das Aufspreizen aufweisen, 
und andererseiLs genugend Harte um beim Schneiden des 
Nietloches das zu verbindende Material abzutragen. Die er- 
forderliche Harte kann durch eine entsprechende Hartung 
der Oberflaehe oder eine geeignete Oberfiaehenbesehich- 
tung der Nietspitze erreicht werden. Aufgrund des Niet- 
Bohr- Vorganges und der damit cinhcrgchcndcn gcringcrcn 
PreBkrafte als beim konventionellen Stanznieten mit reinem 
Bohr-Schneiden-Vorgang ist neben dem zweiseitigen auch 
ein einseiliges Verbinden ohne Matrize in einem Arbeits- 
gang moglich, so daB dadurch auch Anwendungen, bei de- 
ncn nur cine cinscitigc Zuganglichkcit. gcwahrlcistct. ist und 
die bisher dem Stanznieten vorbehalten waren, erschlossen 
werden konnen. 

Grundziige des Losungsweges/Beschreibung der Erfindung 

Beim konventionellen Stanznieten wird der Niet durch ei- 
nen Niet-Schneiden-Vorgang in das Material eingepreBt 
(Prinzip s. Abb. 1), das dabei plastisch verfonnt wird. 
Grundlegender Bestandteil der hier beschriebenen Erfin- 
dung zum schadigungsarmcn Stanznieten mit Halbhohlnict 
ist das Ersetzen des Niet-Schnei den- Vorganges durch einen 
Niet-Bohr-Vorgang (Prinzip s. Abb. 2). Die erforderliche 
Drehbewegung des Nietes um seine Langsachse bei gleich- 
zeitigem Vorschub in Richtung der Langsachse (s. Abb. 2) 
wird durch eine geeignete Bohrmaschine erreicht, die in der 
Lage ist die Dreh- und Vorschubbewegung bei entsprechend 
hohen Vorschubkraften zu leisten. Daher sollte der Niet 
wahrend der Drehbewegung fixiert sein. Die Eignung des 
Nietes fur den Bohrvorgang muB durch seine Geometrie-, 
Werkstoff- und Oberflacheneigenschaften eingestellt wer- 
den. 

Bei dem Niet-Bohr-Vorgang wird das Material an dem 
On. der nach dem Nieten vom Halbhohlniet eingenommen 
wird, schadigungsarm abgetragen, so daB in Abhangigkeit 
von den Eigenschaften des Nietes und den gewahlten Ver- 
fahrensparametern (dazu zahlen insbesondere die Drehzahl 
(z. B. < 3-4000 Uindrehungen/Minuie) und der AnpreB- 
druck) ein spaitfreier und kraftschlussiger FormschluB er- 
reicht werden kann. 

Der Bohr-Niet-Vorgang kann zum zweiseitigen Verbin- 
den nut einer Matrize auf der Unterseite sowohl mit voll- 
standig durchgehendem Niet als auch mit nicht durchgehen- 
dem Niet verwendet werden. Der KraftschluB kann dadurch 
verbesscrt. werden, daB das aus den Blcchlagcn ausgebohrte 
Material den hohlen Nietschaft ausfullt. Hierzu muB der 
Niet im Falle des durchgehendes Nietes auf der Unterseite 
geeignet umgeformt werden, um den EinschluB des Materi- 
als im Nietschaft zu gewahrleisten. Eine solche Umformung 
kann durch eine geeignete Matrizenform erreicht werden. 
Eine Spreizung des Nietes ist bei dieser Variante fur eine 
gute Fuge verbindung keine notwendige Voraussetzung. 

Im Falle des nicht durchgehenden Nietes ist die Sprei- 
zung des Nietes fur eine feste Nietverbindung erforderlich, 
Eine solche Spreizung kann durch cine geeignete Nictform 
und einen auf die Nietform und die zu fiigenden Materialien 
abgestimmten Niet-Bohr-Vorgang erreicht werden. Eine an- 
dere Moglichkeit den nicht durchgehenden Niet im Material 
zu fixieren, besteht darin. daB die Oberflaehe mit Widerha- 
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ken-ahnlichen Oberflachenstrukturen versehen ist, die zu ei- 
ner festen Verankerung des Niets im Material fuhren. 

Da der Vorschub des Nietes bei diesem Verfahren durch 
den abrasiven Materialabtrag beim Bohrvorgang beeinfluBt 
wird, sind prinzipiell geringene PreBkrafte erforderlich als 5 
beim k on vend on ell en Stanznieten, so daB neben dem zwei- 
seidgen auch ein einseitiges Verbinden ohne Matrize in Be- 
tracht kommt. 

Ausfuhrungsbeispiele 10 

Nachfolgend sind einige Ausfuhrungsbeispiele fiir das 
Verfahren gegeben: 

Beispiel 1: Das Verfahren kann mit Stempel und Matrize auf 
dcr Gcgcnscitc ausgcfuhrt. wcrdcn. Dcr Niet kann durch die 15 
zu fugenden Teile durchgehen und auf der unteren Seite 
durch die Matrize so verrbrmt werden, daB das ausgebohrte 
Material eingesehlossen wird (s. Abb. 3). In diesem Fall 
muB der Niet fur eine feste Verbindung nicht notwendig auf- 
sprcizen. 20 
Beispiel 2: Das im Beispiel 1 beschriebene Verfahren kann 
auch in der Weise betrieben werden, daB der Niet nicht voll- 
standig durch das untere Fugeteil durchgeht (s. Abb. 4). 
Durch das Aufspreizen des Nietes, das durch eine geeignete 
Nietform und einen entsprechend gewahlten Verfahrensab- 25 
lauf erreicht werden kann, laBt sich eine hohe Festigkeit der 
Verbindung erreichen. 

Beispiel 3: Da das Niet-Bohr- Verfahren in geringeren PreG- 
kraften resultiert, kann abhangig von den zu fugenden Mate- 
rialicn und wcitcrcn genauen Umstandcn ggf. auf die Ma- 30 
trize verzichtet werden, so daB ein einseitiges Verbinden mit 
nicht durchgehendem Niet s. Abb. 5) moglich ist. Diese Va- 
riante kann zum Beispiel fur das Stanznieten sehr dicker La- 
minate interessant sein. 

Fiir mogliche Niet-Geometrien sind nachfolgend zwei 35 
Beispiele angegeben. 

Beispiel 4: Fur den Niet-Bohr- Vorgang muB der Niet im 
Hinblick auf die Geometrie, die Werkstoff- und die Oberfla- 
cheneigenschafren bestimmte Anforderungen erfullen. Hin- 
sichtlich der Geometrie kann zum Beispiel ein Halbhohlniet 40 
mit glattem Rand verwendet werden (s. Abb. 6). 
Beispiel 5: Sowohl im Hinblick auf den Bohrvorgang als 
auch auf das Umformen des Nietes im Falle des zweiseiti- 
gen Verbindens mit durchgehendem Niet (s. Beispiel 1 und 
Abb. 3) kann es vorteilhaft sein, einen Halbhohlniet mit ge- 45 
zahntem Rand (s. Abb. 7) einzusetzen. 

Abbildungsunterschriften 



zeichnet, dafi beim Einpressen des Niets der Pressbe- 
wegung eine Drehbewegung urn seine Langsachse 
uberlagert ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB der Niet oberflachenbeschichret. oder wenig- 
stens an der Spitze gehartet ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Niet hohl ausgebildet ist. 

4. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Niet an der Spitze mit einer Schneidkante 
ausgebildet ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Niet wenigslens am zu haltenden Ende fi- 
xierbar ausgebildet ist. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn zeich- 
net, daB der Niet am Ende mit einem Schlitz, Kreuz- 
schlitz oder kantig oder gezahnt ausgebildet ist. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Niet langsseidg Oberflachenverformungen 
zur Vcrbcsscrung des Prcsssitzcs aufweist. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daiS der Niet spreizbar ausgebildet ist. 



Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 
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l.a Konventionelles Stanznieten mit Halbhohlniet 50 
durch Niet-Schneiden- Vorgang 

1. b Querschnitt durch die Verbindung nach dem Nie- 
ten 

2. Ncucs Verfahren, Stanznieten mit Halbhohlniet 
durch Niet-Bohr- Vorgang 55 

3. Zweiseitiges Verbinden nut durchgehendem Niet 

4. Zweiseitiges Verbinden mil nicht durchgehendem 
Niet 

5. Einseitiges Verbinden mit nicht durchgehendem 
Niet 60 

6. Halbhohlniet mit glattem Rand 

7. Halbhohlniet mit gezahntem Rand 



Patent anspriiche 65 

1. Verfahre n zuin_ Verbind en von zwei oder meh r 
Werkstucken mit Nietelementen, dadurch gekenn- 
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